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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Transportsystcm zum 
Transponieren von Werkstucken durch Bearbeitungs- 
stationen einer Presse, PressenstraBe oder dergleichen 
nach dem Oberbegrif f des Anspruchs 1 . 

Stand derTechnik 

Erforden die Herstellung eines Werkstuckes mehrere 
Arbeitsoperationen, so werden zur wirtschaftiichen 
Fertigung des Blechteils die erforderlichen Einzelopera- 
tionen in einer sogenannten Transferpresse oder Pres- 
senstraBe durchgefuhrt. Die Anzahl der Werkzeuge ent- 
spricht dann der Anzahl der Arbeitsstufen, die zur Her- 
stellung eines Stufenziehteils erforderlich sind Derarti- 
ge Stufen- oder Transferpressen besitzen eine Trans- 
porteinrichtung, mil welcher die Werkstucke von einer 
Arbeitsstation zur nachsten weitertransportiert werden. 
Die uber Kurvengetriebe gesteuerten Langs- und Quer- 
bewegungen sowie evemuelle Hubbewegungen der 
Transporteinrichtung werden vom Hauptantrieb abge- 
leitet und sind somit mit der SteBelbewegung synchro- 
nisiert 

Der prinzipielie Aufbau eines solchen Antriebs ist in 
der EP 0 210 745, Fig. 4 dargestellt Das klassische 
Transfersystem Qbt deshalb folgende Funktionen in je- 
weils zwei Richtungen aus: 

Greifen (Querbewegung), Heben (Vertikalbewegung), 
Fordern (Langsbewegung). 

Insbesondere bei der Herstellung von groBflachigen 
Blechteilen konnten iibliche 3-achsige Transferpressen 
die Halte- und Transportfunktion der Teile nicht mehr 
befriedigend erfullen, da diese groBen Teile beim Trans- 
port in den Greiferzangen zu stark durchhangen war- 
den. Deshalb wurden die sogenannten Saugerbalken- 
Transfersysteme als Alternative entwickelt, bei denen 
groBe Blechteile mittels Vakuumsauger an sogenannten 
Saugerbalken befestigt sind. Die Saugerbalken bzw. 
Quertraversen sind an den durch die Transferpresse 
fuhrenden Tragschienen befestigt, so daB sich die Quer- 
bewegung des 3-Achssystems zum Greifen der Werk- 
stucke erubrigt Da diese Saugerbalken beim PreBvor- 
gang jedoch nicht nach auBen fahren konnen, wie die 
Greiferschienen beim 3-Achsbetrieb mit ihrer querge- 
richteten SchlieB- und Offnungsbewegung, mufi bei die- 
sem Saugerbalkentransfer eine Parkposition fQr die 
Saugerbalken geschaffen werden, in welche diese w&h- 
rend des eigentlichen Bearbeitungsvorgangs gefahren 
werden. 

Anstelle der Langsbewegung der Tragschienen fur 
den Langstransport kdnnen auch angetriebene Schlit- 
ten, Wagen oder dergleichen auf den Tragschienen an- 
geordnet sein, an denen die Quertraversen mit Sauger- 
einrichtungen befestigt sind (DE 38 24 058 Cl). In die- 55 
sem Fall fuhren die Tragschienen lediglich eine Hubbe- 
wegung beim Trans portvorgang durch, wahrend die 
Langsbewegung der Saugerbalken durch die Schlitten 
erfolgt 

Sowohl beim 3-achsigen Transfer der Werkstucke mit 60 
Greiferschienen als auch beim 2-Achstransfer mit Trag- 
schienen und Saugerbalken ist es im allgemeinen erfor- 
derlich, die Werkstucke zwischen den einzelnen Bear- 
beitungsstationen in sogenannten Zwischenstationen 
oder Orientierungsstationen abzulegen, die sich im all- 65 
gemeinen im Standerbereich der Transferpresse befin- 
den. In diesen Orientierungsstationen kann eine Lage- 
anderung des Werkstucks erfolgen. urn eine Anpassung 
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an die nSchste Bearbeitungsstufe zu erhalten 
(DE38 43 975 Cl). 

Die immer groBer werdenden zu bearbeitenden 
Blechteile fuhrte zur Weiterentwicklung der Stufen- 
5 oder Transferpressen zu sogenannten GroBteil-Stu- 
fenpressen (GT-Pressen), die prinzipiell ahnlich aufge- 
baut sind, mit dem Unterschied daB bedingt durch die 
WerkzeuggrdBe bzw. WerkstuckgroBe die Transport- 
schritte wesentlich groBer ausfallen. Der Einsatz von 
to Stufenpressen oder GroBteil-Stufenpressen ermoglicht 
demnach eine hohe Produktionsleistung, da alle zur 
Herstellung eines Werkstucks erforderlichen Ferti- 
gungsschritte gleichzeitig durchgefuhrt werden. Mit je- 
dem StdBelhub wird ein Teil fertiggestellt, unabhangig 
15 davon. wieviele Arbeitsstationen zur Herstellung im 
Einzelfall erforderlich sind Ein Vergleich mit herkdmm- 
Iichen PressenstraBen mit Einzelpressen zeigt deshalb 
bei Stufenpressen den Vorteil der kompakteren Ferti- 
gungsanlage, geringerer Energiekosten und Investi- 
20 tionskosten, sowie geringere Nebenzeiten beim Werk- 
zeugwechsel und beim Umriistvorgang. 

Stufenpressen der genannten Art haben jedoch den 
Nachteil, daB eine Zwangsverkettung aller Bearbei- 
tungsstationen erforderlich ist Die Werkstucke werden 
25 in einem bestimmten Bearbeitungstakt durch die Stu- 
fenpresse hindurchgefQhrt, wobei bei groBflachigen Tei- 
len und damit verbundenen groBen Werkzeugen lange- 
re Transportwege und damit langere Transportzeiten 
zwischen den einzelnen Bearbeitungsvorgangen sich 
30 einstellen, da alle Pressenstdflel synchron und gleichzei- 
tig den Bearbeitungsvorgang durchfuhren. Ein individu- 
elles, phasenverschobenes und damit zeitsparendes 
Handling der Werkstucke innerhalb der Presse ist damit 
nicht mogiich. Urn die hohen Krafte bei einer gleichzei- 
35 tigen StOBelbeaufschlagung aufzubringen, muB die 
Presse entsprechend groB dimensioniert werden. 

Bei den bekannten 2-Achs- oder 3-Achsantrieben ist 
es auch nachteilig, dafl die EinlegehOhen in den Werk- 
zeugstufen nicht variabel sind da die Trag- bzw. Greif- 
40 erschienen nur einen gemeinsamen Hub ausfflhren kdn- 
nen. Weiterhin ist durch den stets gemeinsamen Vor- 
schubantrieb ein phasenverschobenes Arbeiten der 
Werkzeugstufen nicht mSglich, was insbesondere beim 
groBen Stufenabstand wegen der langen Transportwe- 
45 ge eine schlechte Freigangigkeit ergibt 

Aufgabe und Vorteile der Erfindung 

Der Erfindung Iiegt die Aufgabe zugrunde, die vorge- 
50 nannten Nachteile zu vermeiden und insbesondere ei- 
nen moglichst universellen Transfer-Antrieb fQr eine 
Stufenpresse und insbesondere eine GroBteil-Stufen- 
presse oder einer PressenstraBe oder dergleichen zu 
erhalten. 

Diese Aufgabe wird ausgehend von einem Transport- 
system nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1, durch 
die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 gelost 
In den Unteranspruchen sind vorteilhafte und zweck- 
maBige Weiterbildungen des im Hauptanspruch ange- 
gebenen Transportsystems angegeben. 

Der Erfindung liegt der Kemgedanke zugrunde, daB 
der Transfer in jeder Werkzeugstufe einen eigenen An- 
trieb erhalt, der unabhangig vom benachbarten Antrieb 
arbeiten kann. Hierdurch wird eine universelle Beweg- 
lichkeit des We rkstiicktrans ports zwischen den einzel- 
nen Bearbeitungsstufen erzielt, wobei aufgrund der be- 
stehenden Moglichkeit zur Lageveranderung wahrend 
des Transportvorgangs auch die sonst erforderlichen 
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Oriemierungsstationen entfallen konnen. 

Die Erfindung verwirklicht das Prinzip eines vollig 
unabhangigcn Antriebs in beliebigen Freiheitsgraden, 
d. h. daQ der Werkstucktransport von einer zur nachsten 
Bearbcitungssiation vollig unabhangig von einem Zen- 5 
tralantricb durch einzel programmierbare Antriebe er- 
folgt Hierdurch ist es nicht mehr erforderlich, daB die 
StSBelbewegung aller nebeneinander liegenden Pres- 
senstufen gieich erfolgen. Vielmehr k6nnen die Trans- 
portbewegungen der Werkstficke und die Bearbei- ]0 
tungsvorgange in den einzelnen Stationen zeiilich ver- 
setzt stattfinden. Selbstverstandlich muB die Steuerung 
der Presse und insbesondere die Bewegungen des 
Transfers so gestaltet werden, da6 keine Kollisionen 
entstehen. Die Bewegungen der einzelnen Transferach- 15 
sen laufen mit dem Pressenamrieb zwangslaufig syn- 
chroa Weiterhin besitzt der Transfer 6 Freiheitsgrade, 
wodurch vorhandene Werkzeugsatze mit verschiede- 
nen Teii lagen mechanisiert werden kdnnert Durch die 
Einzelantriebe des Transfers fur jede Werkzeugstufe 20 
konnen insbesondere durch Phasenverschiebungen gro- 
fiere Abstande der Werkzeugstufen zueinander kom- 
pensien werden, so daB auch Einzelpressen in Pressen- 
straBen beschickt werden kdnnen, ohne daB es eine 
schlechtere Freigangigkeit wegen zu langen Transport- 25 
wegen gibt 

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung er- 
geben sich aus der Beschreibung und den beigefugten 
zugehorigen Zeichnungen. Dabei sind die vorstehend 
genannten und die nachstehend noch zu erlauternden 30 
Merkmale nicht nur in der jeweils angegebenen Kombi- 
nation, sondern auch in anderen Kombinationen oder 
auch in Alleinstellung verwendbar, ohne den Rahmen 
der vorliegenden Erfindung zu verlassen. 

Die einzelnen Figuren des AusfQhrungsbeispiels zei- 35 
gen 

Fig. 1 einen Langsschnitt durch eine Transferpresse 
nach der Schnittlinie A- A in Fig. 2, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Transferpresse nach 
Fig. 1 entlang der Schnittlinie B-B, 40 

Fig. 3 einen Schnitt entlang der Schnittlinie C-C in 
Fig. 1 mit einem Teiletransport mit Saugerbalken, 

Fig. 4a eine Teileentnahme mit Saugerbalken und 
Schwenken quer zur Transportrichtung entsprechend 
dem Schnitt D-D in Fig. t, « 

Fig. 4b einen Teiletransport mit in die Waagerechte 
geschwenkten Saugerbalken entsprechend dem Schnitt 
D-D in Fig. 1, 

Fig. 5 eine Ansicht in Transportrichtung mit einem 
Greifer-Transport im 3-Achsbetrieb, 50 

Fig. 6 einen Langsschnitt durch eine aus verketteten 
Einzelpressen bestehende PressenstraBe nach dem 
Schnitt E-E in Fig. 7, 

Fig. 7 eine Ansicht in Transportrichtung entspre- 
chend dem Schnitt F-F in Fig. 6 einer verketteten Pres- 55 
senstraBe und 

Fig. 8a -8c eine Einzeldarstellung des Horizontalan- 
triebs des Transportsystems. 


Beschreibung 


60 


In den Fig. 1 und 2 sind in einer Stufenpresse 1 und 
insbesondere einer GroBteil-Stufenpresse 1 (GT-Pres- 
se) beispielsweise die ersten funf Bearbeitungsstufen 3 
bis 7 in Seitenansicht bzw. im Langsschnitt (Fig. 1) bzw. 65 
in Draufsicht (Fig. 2) dargestellL jede Bearbeitungsstufe 
3 bis 7 weist jeweils einen Schiebetisch 9 mit hierauf 
befestigtem Umerwerkzeug 10 auf. Ein Oberwerkzeug 


11 ist in jeder Bearbeitungsstufe an einem PressenstoBel 

12 befestigt. der seinerseits uber eine Antriebskette mil 
dem Kopfstuck 13 der Presse verbunden ist 

Die Kopfstucke 13 der Presse sind mit den zugehori- 
gen, nicht dargestellten Pressentischen durch die seitlich 
der Bearbeitungsstation angeordneten Pressenstander 
14, 14' bis 19, 19' verbunden, zwischen denen die Pres- 
senstoBel jeder Bearbeitungsstufe gefuhrt sind. 

Im Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 1 und 2 ist fur den 
Transport des jeweiligen Werkstiicks 20 ein Saugerbal- 
kenantrieb vorgesehen, bestehend aus einem Sauger- 
balken oder einer Quertraverse 21 mit daran befestigten 
Saugerspinnen, Magnethaltern 22 oder dergleichen (sie- 
he auch Fig. 3). 

Anstelle der Saugerbalken 21 kann auch gemaB der 
Darstellung nach Fig. 5 eine in 3-achsiger Bewegung 
verlaufende Greiferanordnung 23 zum seitlichen Erfas- 
sen des Werkstiicks 20 vorgesehen setn. 

Sowohl fur den im allgemeinen 2-achsigen Saugerbal- 
kentransport als auch fur den 3-achsigen Transport der 
Greiferanordnung 23 durch die Stufenpresse nach Fig. 1 
und 2 ist ein Transportsystem 24 vorgesehen. welches 
fur jede Bearbeitungsstufe 3 bis 7 als eigenstandige 
Werkstucktransporteinheit installiert ist Dabei besteht 
jedes Transportsystem 24 aus einer ersten Langstrans- 
porteinrichtung 25 zur Durchfuhrung der horizontalen 
Langsbewegung in Werkstucktransportrichtung 27 und 
einer zweiten Hub/Quer-Bewegungseinrichtung 26, zur 
Durchfuhrung einer Hubbewegung in Vertikalrichtung 
28 und einer gegebenenfalls erforderlichen Querbewe- 
gung 29, die im 3-Achsbetrieb als Arbeitsachse oder im 
2-Achsbetrieb als Rustachse gegebenenfalls erforder- 
lich ist. Die erfmdungsgemafle Presse kann demzufolge 
im 2-achsigen Betrieb oder im 3-achsigen Betrieb mit 
Saugerbalkenantrieb oder Greiferanordnung betrieben 
werden. Hierdurch kdnnen unterschiedliche Pressensy- 
steme in einer einzigen Presse verwirklicht werden. 

Zunachst wird nachfolgend die Langstransportein- 
richtung 25 des Transportsystems 24 naher erlautert, 
wobei die Fig. 1 bis 3 sowie die Fig. 8a bis 8c heranzu- 
ziehensind. 

Wie insbesondere aus der Fig. 3 ersichtlich, 1st die 
Langstransporteinrichtung 25 an einem, als Hubsaule 30 
ausgebildeten Hubmechanismus befestigt Die Langs- 
transporteinrichtung 25 weist gemaVB der naheren Dar- 
stellung nach den Fig. 8a bis 8c einen horizontalen 
Langstrager 31 auf, der an einem Antriebsgehause 32 
befestigt ist, welches seinerseits mit der Hubsaule 30 fest 
verbunden ist Ober einen ersten Seilzug- oder Riemen- 
antrieb 33 wird ein Seil oder Riemen 34 an beiden Enden 
35, 36 des horizontalen Langstragers 31 befestigt und 
uber zwei Umlenkrollen 37, 37' und einem Antriebsrit- 
zel 38 von einem Antriebsmotor 39 angetrieben. Dreht 
sich das Antriebsritzel 38, so wird der Riemen 34 und 
damit der horizontal Langstrager 31 horizontal ver- 
schoben, wobei die Verschiebungsrichtung sich nach der 
Umdrehungsrichtung des Antriebsritzels 38 richtet 
Hierdurch kann der horizontal Langstrager 31 eine 
horizontal Hubbewegung nahezu Ober seine gesamte 
LSnge durchfuhren. In Fig. 8a. 8b ist der Langstrager 31 
nahezu vollstandig nach rechts ausgerichtet. 

Wie insbesondere aus den Fig. 8a und 8b ersichtlich, 
weist der horizontal verfahrbare und am Antriebsge- 
hause 32 gelagerte Langstrager 31 (Lager 40) seinerseits 
Fiihrungsmittel 41 auf. die einen horizontalen Langs- 
transport eines Schlittens 42 ertaubt Der Schlitten 42 
diem zur Aufnahme des Saugerbalkens 21 bzw. Quer- 
traverse 21 oder einer in der Fig. 5 dargestellten Greife- 
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ranordnung 23. . 

Der Langstransport des Schlmens 42 in den Fuh- 
rungsmitteln 41 geschieht wiederum uber einen, miuels 
Klemmvorrichtung 78 befestigten Seilzug- oder Rie- 
menantrieb 43, wobei z. B. ein Riemen 44 Qber zwei 
Umlenkrollen 45, 45'. die sich wiederum endsemg des 
horizontalen Langstragers befinden. gefuhrt ist. Der 
Riemen 44 ist uber eine Klemmeinrichtung (79) am An- 
triebsgehause 32 befestigt Bei der horizomaien Langs- 


stung der Werkzeuge verwendet werden. 

Neben dem Querantrieb 51 bis 53 fur den Schlitten 49 
weisi die kombinierte Hub/Quer-Bewegungseinrich- 
tung einen weiteren Antriebsmotor 54 auf, der eine 
Keilwctle 55 fur einen Hubantrieb der Hubsaule 30 dar- 
stellt (Pfeil 28). Hierfur wird z. B. auch eine Kugelschie- 
bewelle eingesetzL Die Amriebsmotoren 51, 54 werden 
als hochprazise Antriebsmotore ausgebildet die in ihren 
Bewegungen programmierbare Bewegungsablaufe ge- 
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zwangslaufig mitbewegt, und damit auch der daran be- 
festigte Schlitten 42. Hierdurch vollzieht der Schluten 
42 den doppelten Weg wie der Langstrager 31 (Hubver- 
doppelung). . 

Der in Fig. 8a in Seitenansicht sowie in Fig. 8b in 
Draufsicht dargestellte Schlitten 42 wird demzufolge in 
den Fuhrungen 41 uber nahezu die gesamte Lange des 
Langstragers 31 verschoben. Dies ist mit Pfeil 46 in 
Fig. 8b angedeutet 


Die in Fie. 8a in Seitenansicht- sowie in Fig. 8b in 20 vorgesehen ist 
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baren Servomotoren 51, 54. 

Die kombinierte Hub/Quer-Bewegungseinrichtung 
26 ist ihrerseits an einer zusatziichen, hohenverstellba- 
ren Konsole 56 befestigt, die einen eigenen H6henver- 
15 stellmechanismus 57 als Rustachse aufweisL Dieser H6- 
heverstellmechanismus umfaBt insbesondere einen 
Spindelantrieb 58 mit Umlenkgetriebe 59, wobei ein ge- 
meinsamer Antriebsmotor 60 fur die beidseitig an den 
Pressenstandem angeordneten Transportsysteme 24 


Draufsicht, in Fig. 8c in Stimansicht dargestellte Langs 
: transporteinrichtung 25 fuhrt demzufolge eine doppelte 
Langsbewegung aus, die sich zum einen aus der Langs- 
verschiebung des horizontalen Langstragers 31 selbst 
(Pfeil 47) und der zusatziichen Bewegung des Trag- 
schlittens 42 am horizontalen Langstrager 31 (Pfeil 46) 
zusammensetzt 

Demzufolge ist in der Fig. 1 und 2 die horizontal 
Langstransporteinrichtung 25 in verschiedenen Positio- 
nen in der jeweiligen Bearbeitungsstufe 3 bis 7 darge- 30 
steliL Beispielsweise beftndet sich in der ersten Bearbei- 
tungsstufe 3 im ersten Standerbereich 14, 14' ein Trans- 
portsystem 24 mit zugehdriger Langstransporteinrich- 
tung 25, dessen horizontaler Langstrager 31 nahezu 


Anstelle des zuvor beschriebenen Systems einer Hub/ 
Quer-Bewegungseinrichtung 26 kann selbstverstandlich 
auch ein ahnliches Antriebssystem verwendet werden. 
Hierzu wird beispielsweise auf den Inhalt der 
25 DE32 33 428C2 verwiesen, die einen kombinierten 
Hubantrieb mit Ungsantrieb mittels eines Riemenan- 
triebs aufzeigt Eine solche Anordnung ware sinngemaB 
ebenfalls einsetzbar und ist schematisch in Fig. 7 ge- 

Z Die Darstellung der Erfindung nach Fig. 4a, 4b zeigt 
eine weitere Anwendungsmdglichkeit der Erfindung 
aufgrund des erfindungsgemaBen Transportsystems 24. 
Auch hier ist ein an sich 2-achsiger Saugerbalkenantneb 
in Stimansicht gezeigt, wobei aufgrund der universellen 
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ausgerichtet ist, wobei sich der Saugerbalken bzw. die 
Quertraverse 21 genau im Bearbeitungsbereich der 
Werkzeuge 10, 11 befindet Hier ist demzufolge die 
Werkstuckablegeposition in der ersten Bearbeitungs- 
stufe 3 gezeigt 

Die Fig. 1 und 2 zeigen zwischen den weiteren Pres- 
senstandem 15 bis 19 angeordnete weitere Transportsy- 
steme 24, deren horizontale Langstrager 31 mit sich 
daran befindenden Tragschlitten 42 fur die Saugerbal- 
ken 21 in den verschiedenen Bearbeitungsstellungen be- 
findet wie dies im Zusammenhang mit der nachfolgend 
zu erlauternden Hub/Quer-Bewegungseinrichtung na- 
her beschrieben wird. 
Aus den Fig. 1 bis 3 ist der Aufbau der Hub/Quer-Be- 
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21 aus seiner Qblicherweise horizontalen Position in eine 
Schraglage 21' gebracht werden kann. Hierfur werden 
die Hubmechanismen der beiderseitig angeordneten 
Hub/Quer-Bewegungseinrichtungen 26 unterschiedlich 
40 betatigt so daB der in Fig. 4 rechte Hubmechanismus 
beispielsweise eine h6here Position einnimmt als der 
linke Hubmechanismus. Urn die Schraglage des Sauger- 
balkens 21' auszugleichen, sind aUerdings Kardangelen- 
ke 61 an den Enden des Saugerbalkens erforderlich, die 
45 einen Obergang zum benachbarten AnschluBflansch 62 
herstellen. Die in Fig. 4a dargestellte Schraglage muB 
selbstverstandlich auch durch eine quergerichtete Hori- 
zontalbewegung (Pfeil 29) der Quertransporteinrich- 
Aus den Fig. 1 bis 3 ist aer Auioau aer n uu, - tung 26 kompensiert werder, d ^'^Sf'S^S 

wegungseinri?htung 26 des Transportsystems 24 naher 50 fuhrt eine angepaBte ^^^^JSS^ 
prRirhtlich. Diese kombinierte Hub/Quer-Bewegungs- Diese Querbewegung (Pfeil 29) kann aucn unaonangig 
SSSS ^TffiS einem horizontalen Ge- von der Schraglage erfolgen, wenn die Te.lefertieung 
hause 48 gefuhrten Tragschlitten 49, welcher seinerseits dies erforderlich macht Darstellune 

SlSISXtaSS^Siwirkt In F.g. 3 kann dem- kenbetrieb nach F.g. 3 und Gre.ferbetr.eb nach Hg. 5 
2fated?TnSSSteSSS«r zur Tra^portrichtung weist die an der Hubsaule 30 aufgehangte Langstrans- 
SSSeteilF^KfcieMiiMLI^derAn. H por.einrichu.ng 25 an ihrem Tragschhuen 42 e.ne 
S£>S verschoben werden. Durch diese Kupplungseinrich.ung 63 f.^^Sfa 
Ouerbewegung wird eine SchlieB-ZOffnungsbewegung 8c naher dargestellt ist nsbesondere umfaBt diese 
SsbesondVre fur eine Greiferanordnung durchgefflhru Kupp.ungseinrichtung S^^SSSS 
wie sie in Fig. 5 naher dargeste.1. is, Dies en.spr.ch. uber "^^^"S^M 
einem 3-achsigen Transferbetneb. 65 dem l ragscnntten ^S e,a |f™ L " . . .. . 

Sofem die Pressenanordnung mit einem 2-achsigen weist zwei obere Arme 66, 66 auf, mit jeweils etnem 
Saug SSltaS ^arbeitet kann die Querbewegung AnschluBbolzen 67 zur *^^™<*$£^ 
(Pfeil 29) des Tragschlittens 49 als Rustachse zur Umrfl- 68 zur Befest.gung des Saugerbalkens 21. D.e be.den 
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10 


25 


umeren Arme 69. 69' weiscn ihrerseits AnschluBbolzcn 
67 auf. an denen eine in den Fig. 8a bis 8c nicht naher 
dargestellie Greiferanordnung zu befestigen isu Das 
Schwenkkreuz 64 ist demzufolge dafur vorbereitet. so- 
wohl einen Saugerbalken 21 als auch cine Greiferanord- 
nung 23 aufzunehmen, wobei ersteres in Fig. 1 bis 4 
sowie den Fig. 8 und letzteres in der Fig. 5 dargestelli 

ist L . a . 

GemaB der Anordnung nach Fig. 8a bis 8c ist cine 
Verschwenkbarkeit des Schwenkkreuzes 64 um den 
zentralen Lagerbolzen 65 moglich. Hierfur weist das 
Schwenkkreuz 64 einen in Fig. 8a sowie Fig. 8c darge- 
striken, nach unten gerichteten Schwenkarm 70 auf, der 
mittels einer Spindel 71 und einem Spindelantrieb 72 um 
die Lagerachse 65 verschwenkt wird Hierdurch kann 15 
der Saugerbalken 21 eine Schwenkbewegung um die 
Lagerachse 65 durchfuhren. 

In den Fig. 3 bis 5 sind auf den Schiebetischen zusatz- 
liche Absteckhalter 74 angedeutet, auf welche die Sau- 
gerbalken Oder die Greiferanordnungen zum Werk- 20 
zeugwechsel absteckbar sind. 

Die Darstellung der Erfmdung nach Fig. 1 und 2 ver- 
deutlicht die Vielseitigkeit des erfindungsgemaBen 
Transportsystems, welches sich zwischen jedem Pres- 
senstanderbereich befindet. So wird in der ersten Bear- 
beitungsstufe 3 das Werkstuck beispielsweise von dem 
zwischen den Pressenstandem 14, 14' angeordneten 
Transportsystem 24 auf das Unterwerkzeug 10 aufge- 
legt, wahrend in der nachfolgenden Bearbeitungsstufe 4 
zur gleichen Zeit das Werkstuck auf das Unterwerkzeug 30 
durch die zwischen den Pressenstandem 15, 15' ange- 
ordnete weitere Transponeinrichtung gelegt wird Zur 
gleichen Zeit transportiert das zwischen den Pressen- 
standem 16, 16' angeordnete Transportsystem das 
Werkstuck von der Bearbeitungsstufe 4 zur Bearbei- 35 
tungsstufe 5, aus welcher gerade das bereits in dieser 
Bearbeitungsstufe 5 bearbeitete Werkstuck durch die 
zwischen den Pressenstandem 17, 17' angeordnete 
Transporteinheit entnommen wird. Zur gleichen Zeit 
entnimmt das zwischen den Pressenstandem 18, 18' an- 
geordnete Transportgerat das in der Bearbeitungsstufe 
6 angeordnete WerkstOck und fflhrt dieses der Bearbei- 
tungsstufe 7 zu, in welchem gerade das fertige Werk- 
stuck von dem zwischen den Pressenstandem 19, 19' 
angeordneten Transportgerat entnommen wird. 

Aus der Fig. 1 ist demzufolge ersichtlich, daO die ein- 
zelnen PressenstoBel auch in unterschiedlichen Arbeits- 
hahen, d h. in verschiedenen Bearbeitungsablaufen an- 
geordnet sind Demzufolge findet auch der eigentliche 
Preflvorgang am Werkstiick zu unterschiedlichen Zei- 50 
ten an den einzelnen Bearbeitungsstationen statL Bei- 
spielsweise befindet sich der PressenstdBel in der Bear- 
beitungsstufe 5 gerade im oberen Totpunkt 

GemaB der Darstellung der Erfmdung in Fig. 6 kann 
das erfindungsgemafle Transportsystem 24 sich auch 55 
zwischen den Bearbeitungsstufen einer PressenstraBe 2 
befinden. Dabei kdnnen die Transportsysteme 24 prinzi- 
piell gleich aufgebaut sein, wie zuvor beschrieben, wo- 
bei wiederum jedes Transportsystem 24 die jeweils von 
ihr links und rectus benachbarten Bearbeitungsstufen eo 
bedient, wie dies aus Fig. 6 ersichtlich ist. Zwischen den 
in -Fig. 6 dargestellten drei Bearbeitungsstufen 3' bis 5', 
sind die Transportsysteme 24 demzufolge an zugehorige 
Befestigungstrager 75 befestigt, die anstelle der Pres- 
senstander in den zuvor beschriebenen Ausfuhrungsbei- 65 
spielen stehen. 

Um die groBen Transportwege zwischen den einzel- 
nen Pressenstufen uberbrucken zu konnen, sind gemaB 


40 


45 


Darstellung in Fig. 6 Transportsysteme 24' vorgesehen. 
die ebenfalls jeweils eine wie zuvor beschriebene 
Langstransporteinrichtung 25 umfassen, die jedoch an 
zwei nebeneinanderliegenden Hub/Quer-Bewegungs- 
einrichtungen 26 zur besseren Gewichtsveneilung auf- 
gehangt ist. Beide Hub/Quer-Bewegungseinrichtungen 
26 kdnnen dann mittels eines gemeinsamen Hdhenver- 
siellmechanismusses 57 als Rustachse auf- und abbe- 
wegt werden. 

GemaB der Darstellung nach Fig. 7 als Schnitt ent- 
lang der Schnittlinie F-F in Fig. 6 ist die korribiniene 
Hub/Quer-Bewegungseinrichtung nach dem System 
aufgebaut, wie dies in der DE 32 33 428 C2 beschrieben 
isl Anstelle der zu Fig. 3 beschriebenen Spindelantriebe 
ist beim Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 7 ein erster Rie- 
menantrieb 76 zur Durchfuhrung der horizontalen 
Querbewegung (Pfeil 29) des Tragschlittens 49 vorgese- 
hen, sowie ein zweiter Riemenantrieb 77, der die Hub- 
bewegung der Hubsaule 30 uber Umlenkrollen inner- 
halb des Schlittens 49 bzw. endseitig der Hubsaule 30 
durchfuhrt Bezugtich der Funktionsweise wird aus- 
driicklich auf die zuvor genannte Patentschrift der An- 
melderin verwiesen, dessen lnhalt zum Inhalt der vorlie- 
genden Anmeldung gemacht wird 

Weitere Einzelheiten der Erfmdung ergeben sich aus 
niheren Darstellungsdetails der Zeichnungen, worauf 
hiermit ausdrucklich verwiesen wird lm ubrigen ist die 
Erfmdung jedoch nicht auf das dargestellte und be- 
schriebene Ausfuhrungsbeispiel Ausfuhrungsbeispiel 
beschrankt Sie umfafit auch vielmehr alle fachmanni- 
schen Weiterbildungen im Rahmen der Schutzrechtsan- 
spruche. 

Bezugszeichenliste 

1 GT-Presse 

2 PressenstraBe 

3—7 Bearbeitungsstufe 

9 Schiebetisch 

10 Unterwerkzeug 
llOberwerkzeug 

12 PressenstoBel 

13 Kopfstuck 

14- 19 Pressenstander 
14' — 19' Pressenstander 
20WerkstQck 

21 Saugerbalken/Quertraverse 

22 Saugerspinnen/Magnethalter 

23 Greiferanordnung 

24 Transportsystem 

25 Langstransporteinrichtung 

26 Hub/Quer-Bewegungseinrichtung 

27 Werkstucktransportrichtung 

28 Vertikalrichtung 

29 Querbewegung 

30 Hubsaule 

31 horizontaler Ungstrager 

32 Antriebsgehause 

33 Seilzug oder Riemenantrieb 

34 Seil/Riemen 

35.36 Endbereich von 31 

37 Umlenkrolle 

38 Antriebsritzel 

39 Antriebsmotor 

40 Lager 

41 Fuhrungsmittel 

42 Schlitten 

43 Seilzug/Riemenantrieb 
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44 Riemen 

45.45' Umlenkrollcn 

46,47 Pfeil 

48 horizontales Fuhrungsgehause 

49Tragschlitten 5 

50 vertikale FOhrungsmiitel 

51 Antriebsmotor 
52Spindel 

53 Spindelmotor 

54 Antriebsmotor »o 

55 Spindel 

56 Konsole 

57 Hdhenverstellmechanismus 

58 Spindelantrieb 

59 Umlenkgetriebe is 

60 Antriebsmotor 

61 Kardangelenk 

62 AnschluBflansch 

63 Kupplungseinrichtung 

64 Schwenkkreuz 20 

65 Lagerbolzen 

66 oberer Arm 

67 AnschluBbolzen 

68 Querflansch 

69 unterer Arm 25 

70 Schwenkarm 

71 Spindel 

72 Spindelantrieb 

74 Absteckhalter 

75 Befestigungstrager 30 

76 erster Riemenantrieb 

77 zweiter Riemenantrieb 
78, 79 Klemmeinrichtung 

Patentanspriiche 35 

1 . Transportsystem zum Transportieren von Werk- 
stticken durch Bearbeitungsstationen einer Presse, 
PressenstraBe oder dergleichen mit wenigstens ei- 
ner das Werkstuck aufnehmenden und transportie- 40 
rend en Transport einrichtung, die mit Hilfe eines 
Vorruckmechanismus eine horizontale L&ngsbe- 
wegung in Werkstucktransportrichtung durchfuhrt, 
wobei gegebenenfalls mittels eines Hubmechanis- 
mus eine hierzu ausgerichtete Vertikalbewegung 45 
und/oder mittels eines SchlieB/Offnungsmechanis- 
mus eine Querbewegung zur WerkstGcktransport- 
richtung durchfiihrbar ist dadurch gekennzeich- 
net, daB jede Bearbeitungsstation (3 bis 7) wenig- 
stens eine eigene, unabh&ngige Transporteinrich- 50 
tung (24) zur DurchfQhrung einer 2-achsigen und/ 
oder 3-achsigen Transportbewegung aufweist wo- 
bei eine Ungstransporteinrichtung (25) mit Auf- 
nahmemittel (21, 23) fur das Werkstuck (20) vorge- 
sehen ist, die zur altemativen Befestigung einer 55 
Quertraverse (21) mit Saugerspinne (22) oder der- 
gleichen oder zur Befestigung einer Greiferanord- 
nung (23) dienen. 

2. Transporuystem nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Langstransporteinrichtung eo 
(25) eine in und gegen die Werkstucktransportrich- 
tung (27) verlaufende horizontale Transportbewe- 
gung durchfuhrt und mit einer weiteren Transport- 
einrichtung (26) verbunden ist, die in einer horizon- 
talen, zur Werkstucktransportrichtung quer ver- 6 5 
schiebbaren Querbewegungseinrichtung (48. 49) 
gelagert ist. 

3. Transportsystem nach Anspruch 2. dadurch ge- 
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kennzeichnet daB die Transporteinrichtung (26) als 
kombinierte Hub/Quer-Bewegungseinrichtung 
(26) ausgebildet ist, die einen Hubmechanismus (30) 
umfaBt 

4. Transportsystem nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die horizontale Langs- 
transporteinrichtung (25) einen sich horizontal er- 
streckenden Ausleger(31) aufweist der zum Trans- 
port der Teile von einer zur nachsten Bearbeitungs- 
station (3 bis 7) dient und an welchem sich ein an 
Fuhrungen (41) langs verfahrbarer Transportschlit- 
ten (42) fiir die WerkstOckaufnahme befindeL 

5. Transportsystem nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der horizontale Ausleger (31) 
mittels Fuhrungseinrichtungen (40) gegenuber der 
Hub/Quer-Bewegungseinheit (26) eine eigene Re- 
lativbewegung in und gegen die Werkstucktrans- 
portrichtung (27) durchfuhrt 

6. Transportsystem nach Anspruch 4 oder 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Langsbewegung des 
Transportschlittens (42) fur die Werkstuckaufnah- 
me mittels eines uber endseitig am Ausleger (31) 
angebrachte Umlenkrollen (45, 45') gefuhrten Rie- 
menantriebs (44) erfolgt 

7. Transportsystem nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Langsverschiebung des Aus- 
legers (31) mittels eines Riemenantriebs (34), eines 
Zahnstangenantriebs oder dergleichen erfolgL 

8. Transportsystem nach Anspruch 2 oder 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Transporteinheit 
(26) zum einen einen als Hubsaule (30) ausgebilde- 
ten Hubmechanismus umfaBt, die in einer inbeson- 
dere als Tragschlitten (49) ausgebildeten Aufnah- 
mevorrichtung mittels eines Hubantriebs auf- und 
abbewegbar gefuhrt ist und daB der Tragschlitten 
(49) andererseits in einer horizontalen Querfuh- 
rungseinrichtung (48), zur Werkstucktransportrich- 
tung quer verschiebbar, mittels eines Querantriebs 
(51 bis 53) unabhangig vom Hubantrieb (54. 55) 
antreibbar ist 

9. Transportsystem nach einem der AnsprQche 2, 3 
oder 8 dadurch gekennzeichnet, daB die Transport- 
einheit (26) ihrerseits an einer hdhenverstellbaren 
Konsole (56) befestigt ist, die insbesondere als Ru- 
steinrichtung zum Werkzeugwechsel an FGhrun- 
gen auf- und abverfahrbar ist 

10. Transportsystem nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Hub/Quer-Bewegungsein- 
heit (26) mit Tragschlitten (49) fur die Hubsaule (30) 
einen Horizontalantrieb (51 bis 53) fur den Trag- 
schlitten (49) aufweist, der als Riemenantrieb (76) 
oder als Spindelantrieb (51 bis 53) ausgebildet ist, 
wobei programmierbare Servomotoren (51, 76) fur 
den Queramrieb des die Hubsaule (30) tragenden 
Tragschlittens (49) vorgesehen sind. 

1 1. Transportsystem nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Hub/Quer-Bewegungsein- 
heit (26) mit Tragschlitten (49) fur die HubsSule (30) 
einen Vertikalantrieb aufweist der als Seil- oder 
Riemenantrieb (77) oder als Keilwellen- mit Zahn- 
radantrieb (54, 55) oder dergleichen ausgebildet ist 
wobei programmierbare Servomotoren (54) fur die 
Hohenversteltung der Hubsaule (30) vorgesehen 
sind. 

12. Transportsystem nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche. dadurch gekennzeichnet daB der 
querverschiebbare Tragschlitten (49) der Hub/ 
Quer-Bewegungseinheit (26) mit der darin gefuhr- 
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ten. hdhenbewegbaren Hubsaule (30) cine erstc ■ 

Zugmittclanordnung als Riemenantricb (76) um- Hierzu 10Seite(n) Zeichnungen 

faDi. die Qber cndseiiig der Hub/Quer-Bewcgungs- 

einheit (26) angeordneic Umlenkrollen fur ein an- 

treibbares Zugmittcl verfugt miuels welchem der 5 

Tragschlitten (49) querverschiebbar zur Werk- 

siucktransportrichiung angetrieben ist 

13. Transponsystem nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet daB der 
querverschiebbare Tragschlitten (49) der Hub/ l0 
Quer-Bewegungseinheit (26) mit der darin gefuhr- 
ten, hdhenversiellbaren Hubsaule (30) jeweils Um- 
lenkrollen fur eine zweiie Zugmittelanordnung (77) 
umfaBt wobei das zugehorige Zugminel (77) in 
endseitig der Hub/Quer-Bewegungseinheit (26) an- 15 
geordneten Endlagern gehalten und tm Sinne einer 
Hohenverstellung der Hubsaule (30) derart an- 
treibbar ist daB eine obere und untere, in ihrer 
Unge verstellbare Umlenkschleife an der Hubsau- 
le (30) gebildet ist 20 

14. Transponsystem nach Anspruch 2 oder 3, da- 
durch gekennzeichnet. daB die Hub/Quer-Bewe- 
gungseinheit (26) jeweils zwischen den Pressen- 
standem (14 bis 19) einer Stufenpresse oder zwi- 
schen Einzelpressen einer PressenstraBe (2) oder 25 
dergleichen angeordnet sind. 

15. Transponsystem nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Transportschlitten (42) eine Kupplungseinrichtung 
(62,63)aufweist 30 

16. Transponsystem nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Kupplungseinrichtung einen 
AnschluBflansch (62) oder eine Schwenkeinrich- 
tung (64) umfaBt, wobei insbesondere der An- 
schluBflansch (62) oder die Schwenkeinrichtung 35 
(64) wahlweise Aufnahmemittel (67) fur eine mit 
einer Saugerspinne (22) oder dergleichen bestfick- 
ten Quertraverse (21) (Saugerbalken) oder fur eine 
Greiferleiste mit Greifereieinenten (23) aufweist 

17. Transponsystem nach einem der Anspriiche 15 40 
oder 16, dadurch gekennzeichnet, daB die Kupp- 
lungseinrichtung (62, 63) fur die Quertraverse (21) 
bzw. die Greiferelemente (23) ein Schwenkkreuz 
(64) als Aufnahmeflansch fur den Saugerbalken (21, 
22) oder Greiferelemente (23) umfaBt, wobei das 45 
Schwenkkreuz (64) Qber einen Schwenkantrieb (72) 
um eine horizontale Lagerachse (65) mittels eines 
Spindelantriebs(71) mit programmierbarem Motor 
oder dergleichen schwenkbar gelagert ist 

18. Transponsystem nach einem der vorhergehen- 50 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Hub/Quer-Bewegungseinheiten (26) beidseitig des 
Werkzeugraumes unabhtngig voneinander steuer- 
bar sind, wobei zum Ausgleich einer SchrSglage des 
Werksiucks (20) bzw. des Saugerbalkens (21) Aus- 55 
gleichsgelenke (61) vorgesehen sind 

19. Transponsystem nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
beidseitig des Werkzeugraumes angeordneten 
Hub/Quer-Bewegungseinheiten (26) zur weiteren 60 
Lageveranderung des Werkstucks eine relative 

- Querbewegung innerhalb des Transponschrittes 

- durchfOhren. 

20. Transponsystem nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 65 
beidseitig des Werkzeugraumes angeordneten 
Langstransporteinheiten (25) unterschiedliche 
Langsbewegungen durchfuhren. 
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